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54 Method for manufacturing a connecting rod 

57 Connecting rods for internal-combustion 
engines are formed integrally at the side faces 
in an extrusion or continuous-casting process. 
Subsequent separation of the individual 
connecting-rod blanks from the formed strand 
Is achieved preferably by laser or water-jet 
cutting. The described method is characterized 
by great economic efficiency. 
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@ Verfahren zum Fertigen eines Pleuels 

^) Pleuel fur Brennkraftmaschinen werden in einem Strang- 
prefix Oder Stranggu&verfahren an den Stirnseiten zusam- 
menhangend geformt. Das anschlle&ende Abtrennen der 
einzelnen Piauelrohlinge vom Formstrang erfolgt vorzugs* 
weise mit Laser- oder Wasserstrahl. Das beschriebene 
Verfahren zeichnet sich durch hohe Wirtschaftlichkeit aus. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Fertigen 
eines Pleuels, insbesondere eines Pleuel-Rohlings ftir ei* 
ne Brennkraftmaschine. 5 

Nach bekannten Fertigungs verfahren werden Pleuel 
aus einem Grundwerkstoff in mehreren Stufenwerkzeu* 
gen separat zum endgUltigen Rohteil verarbeitet. Be- 
kannt sind gegossene. geschmiedete oder auch gesinter- 
te PleueL Erforderlich sind hierbei zumeist mehrere lo 
Werkzeuge, die kontinuierlich beschickt werden miis- 
sen, wobei mit Ausnahme mehrerer in einer Form ne- 
beneinander angeordneter Pleuel jeder Pleuelrohling 
quasi separat hergestellt wird. 

Ein demgegenCiber wirtschaftlicheres Fertigungsver- ts 
fahren insbesondere fiir die GroOserienfertigung aufzu- 
zeigen, hat sich die Erfindung zur Aufgabe gestellt. 

Zur Losung dieser Aufgabe ist vorgesehen, daB meh- 
rere Pleuel an ihren Stirnseiten zusammenhangend in 
einem Strang-Formverfahren geformt und anschlieDend 20 
voneinander getrennt werden. 

Als derartiges Strang-Formverfahren kann ein an sich 
bekanntes Strang-PreDverfahren (beispielsweise fiir 
Sinterwerkstoffe) oder ein Strang-GuBverfahren zum 
Einsatz kommen. Von dem aus der Werkzeugmaschine 25 
austretenden quasi endlosen Formstrang konnen die 
einzelnen Pleuelrohlinge in entsprechend gewiinschter 
Dicke einfach abgeschnitten werden. Als bevorzugtes 
Trennwerkzeug kommt hierbei ein Laser- oder Wasser- 
strahl zum Einsatz. Es ist aber auch moglich, vor dem 30 
Abtrennen der einzelnen Pleuel die Seitenfl&chen oder 
tnneren Flachen der Pleuelrohlinge am Formstrang zu- 
mindest teilweise zu bearbeiten. 

Vorzugsweise eignet sich die Erfindung auch zur Fer- 
tigung von Pleuel-Rohlingen, deren Lagerdeckel an den 35 
Pleuelgrundkorper angeformt sind. Bekannt ist es hier- 
fiir beispielsweise, die Lagerdeckel vom Pleuelgrund- 
korper durch sog. Cracken abzutrennen. Vorteilhafter- 
weise ist dieser Crack vorgang bei erfindungsgemaB ge- 
fertigten Pleueln auch an einem Formstrang mit mehre- 40 
ren an ihren Stirnseiten noch zusammenhangenden 
Pleueln durchffihrbar. 

Ein AusfOhrungsbeispiel fUr die Erfindung ist nicht 
gezeigt, das es anhand obiger Erllluterungen dem Fach- 
mann mdglich sein muBte, ein Pleuel nach einem erfin- 45 
dungsgemaBen Verfahren zu fertigen. Dieses Verfahren 
zeigt dabei an GroBserienteilen, wie Pleueln von Brenn- 
kraftmaschinen, besondere Vorteile, da Pleuel aufgrund 
ihrer Form fOr ein derartiges Fertigungsverfahren be- 
sonders geeignet sind. 50 



Formstrang durchgefuhrt wird. 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Pleuel oder Pleu- 
el-Rohlinge im Formstrang mit oder ohne ange- 
formten Lagerdeckeln gefertigt werden. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Pleuel oder Pleu- 
el-Rohlinge vom Formstrang mil einem Laser- 
oder Fluidstrahl abgetrennt werdea 



Patentanspriiche 

1. Verfahren zum Fertigen eines Pleuels, insbeson- 
dere eines Pleuel-Rohlings fiir eine Brennkraftma- 55 
schine, wobei mehrere Pleuel an ihren Stirnseiten 
zusammenhangend in einem Strang-Formverfah- 
ren geformt und anschlieDend voneinander ge- 
trennt werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- eo 
zeichnet. daB als Strang-Formverfahren ein Strang- 
PreBverfahren zum Einsatz kommt 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB als Strang-Formverfahren ein Strang- 
GuBverfahren zum Einsatz kommt. 65 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB eine Bearbeitung von 
abseits der Stirnseiten anliegenden Flachen am 
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